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(57) 1 Спосіб профілювання гвинтових заготовок,
при якому оброблювальній деталі надають обер-
тання навколо своєї осі, а різцю - поступальне пе-
реміщення, який відрізняється тим, що оброблю-
вальна спіраль попередньо розточується по
внутрішньому діаметру і базується на гвинтову
тарілчасту спіраль з кроком між сусідніми витками
рівним нулю, а напрямки навивання затискної
спіралі і оброблювальної гвинтової заготовки, яка
встановлюється на попередню, є протилежними, а
зусилля затиску є більше ніж зусилля різання при
профілюванні, при цьому переміщення фасонного
різця є перпендикулярним до осі заготовки
2 Оправка для профілювання гвинтових загото-
вок, яка виконана у вигляді конуса морзе, більший
діаметр якого переходить в циліндр, в торцевій
СТІНЦІ якого виконано глухий отвір, в який по поса-
Винахід відноситься до галузі машинобуду-
вання і може мати практичне використання в
транспортно-технологічних системах машин
Відома спосіб профілювання гвинтових дис-
кретних поверхонь, при якому оброблювальній
деталі надається обертовий рух відносно своєї осі,
а різцю - поступове переміщення (В С Корсаков
"Основы конструирования приспособлений в ма-
шиностроении" - Машиностроение, 1971 - с 112,
рис 59а)
До недоліків даного способу відноситься не-
можливість закріплення гвинтових заготовок для їх
профілювання і проточування
Відома оправка для проточування гвинтових
заготовок, яка виконана у вигляді конуса морзе,
більший діаметр якого переходить в циліндр, в
торцевій СТІНЦІ якого виконано глухий циліндрич-
ний отвір, в середині якого закручений гвинт з вну-
дці ковзання входить втулка, зовнішня циліндрич-
на поверхня якої виконана конічної форми, в тор-
цевій частині глухого отвору виконано нарізний
отвір, в який закручено гвинт, який контактує з
втулкою, на ЗОВНІШНІЙ КОНІЧНІЙ поверхні оправки
встановлена гвинтова тарілчаста спіраль, лівий
кінець якої жорстко кріпиться до корпуса оправки з
можливістю радіального переміщення, який відрі-
зняється тим, що на робочій торцевій поверхні
оправки встановлено гвинтовий виток з кроком
рівним товщині полоси t, який є у взаємодії з обро-
блювальною спіраллю, крім цього, оброблювальна
спіраль другим торцем є у взаємодії із ступінчас-
тим виступом торцевої поверхні притискного дис-
ка, який є рівним товщині полоси, причому головка
гвинта є в контакті з розрізною шайбою та, в свою
чергу, другим торцем є в контакті з притискним
диском, який центрований циліндричним виступом
з внутрішнім отвором втулки, крім цього, центра-
льний отвір притискного диска більший за розмір
головки болта, при цьому зовнішня поверхня об-
роблювальної спіралі є у взаємодії з радіальним
фасонним різцем, який встановлений на попереч-
ному супорті верстата
трішнім квадратом, який контактує з втулкою, на
ЗОВНІШНІЙ КОНІЧНІЙ поверхні оправки встановлена
гвинтова тарілчаста спіраль, лівий кінець якої жор-
стко закріплений до корпуса оправки з можливістю
радіального переміщення (заявка на патент Украї-
ни № 2000127432 від 22 12 2000р )
До недоліків даної оправки відноситься немо-
жливість профілювання гвинтових заготовок
В основу винаходу покладена задача здійс-
нення профілювання і проточування гвинтових
заготовок з заданою точністю обробки і шорсткіс-
тю
Поставлена задача досягається шляхом роз-
роблення способу профілювання гвинтових заго-
товок при якому оброблювальній деталі надають
обертання навколо своєї осі, а різцю - поступальне
переміщення, причому оброблювальна спіраль





ру і базується на гвинтову тарілчасту спіраль з
кроком між сусідніми витками рівним нулю, а на-
прямки навивання затискної спіралі і оброблюва-
льної гвинтової заготовки, яка встановлюється на
попередню, є протилежними, а зусилля затиску є
більше ніж зусилля різання при профілюванні, при
цьому переміщення фасонного різця є перпенди-
кулярним до осі заготовки
Поставлена задача досягається шляхом вико-
нання оправки для профілювання гвинтових заго-
товок у вигляді конуса морзе, більший діаметр
якого переходить в циліндр, в торцевій СТІНЦІ якого
виконано глухий циліндричний отвір, в середині
якого закручений гвинт який контактує з втулкою,
на ЗОВНІШНІЙ КОНІЧНІЙ поверхні оправки встановле-
на гвинтова тарілчаста спіраль, лівий кінець якої
жорстко закріплений до корпуса оправки з можли-
вістю радіального переміщення, а на робочій тор-
цевій поверхні оправки виконано гвинтовий виток з
кроком рівним товщині полоси t, який є у взаємодії
з оброблювальною спіраллю, крім цього оброблю-
вальна спіраль другим торцем є у взаємодії із
аналогічним ступінчастим виступом торцевої по-
верхні притискного диска, який є рівним товщині
полоси, причому головка гвинта є в контакті з роз-
різною шайбою, яка другим торцем є в контакті з
притискним диском, який центрований циліндрич-
ним виступом з внутрішнім отвором втулки, крім
цього центральний отвір притискного диска біль-
ший розміру головки болта, при цьому зовнішня
поверхня оброблювальної спіралі є у взаємодії з
радіальним фасонним різцем, який встановлений
на поперечному супорті верстата
Оправка для профілювання гвинтових загото-
вок зображена на фіг 1 -головний вигляд, фіг 2 -
вид зверху по А фіг 1
Оправка для профілювання гвинтових загото-
вок складається з конуса морзе 1, більший діаметр
якого переходить в циліндр 2 в середині якого ви-
конаний глухий отвір З В цей отвір 3 по посадці
ковзання входить втулка 4, зовнішня циліндрична
поверхня якої виконана конічної форми На цю
поверхню встановлюється гвинтова тарілчаста
пружина 5 своєї конічною внутрішньою поверхнею,
а на зовнішню циліндричну встановлюється внут-
рішнім діаметром гвинтова заготовка 6 з кроком
між сусідніми витками рівним нулю Ця умова за-
безпечує більшу силу затиску і гарантує відсут-
ність зазору між гвинтовою заготовкою 6 та таріл-
частою пружиною 5 Для забезпечення надійного
з'єднання вище вказаних деталей напрямки їх гви-
нтових ЛІНІЙ є протилежними
В торцевій частині глухого отвору 3 виконана
різь в яку закручується гвинт 7 з головкою під
ключ Головка гвинта 7 контактує з розрізною
шайбою 8, яка має паз більший діаметра гвинта 7
для вільного його знімання або встановлення на
тіло гвинта Розрізна шайба 8 є також в контакті з
притискним диском 9, який притискує в осьовому
напрямку гвинтову заготовку 6 Для центрування
притискного диска 9 по втулці 4 на ньому виконано
циліндричний виступ 10, яким він входить в отвір
втулки 4 Крім цього центральний отвір притискно-
го диска 9 більший розмірів головки гвинта 7 з мо-
жливістю його вільного знімання і встановлення
Лівий кінець пружини 5 вставляється в осьовий паз
оправки 11 отвором 12 на штифт 13, з можливістю
осьового переміщення Під штифт 13 в оправці
виконана фаска 14
Для щільного прилягання гвинтової заготовки
6 в процесі профілювання з переднім і заднім ви-
ступами на торцевій поверхні циліндра 2 і торцевої
поверхні втулки 9 виконані ВІДПОВІДНО ПО одному
гвинтовому витку t позиції 15, крім цього для якіс-
ного базування і профілювання заготовка 6 попе-
редньо розточується по внутрішньому діаметру З
зовнішньою поверхнею гвинтової заготовки 6 вза-
ємодіє радіальний фасонний різець 16 який вста-
новлений на поперечному супорті 17 верстата
Спосіб профілювання гвинтових заготовок
здійснюється наступним чином
Оброблювальну спіраль попередньо розточу-
ють по внутрішньому діаметру і базують її на гвин-
тову тарільчату спіраль Крок між сусідніми витка-
ми є рівним нулю, а напрям навивання затискної
спіралі і оброблювальної гвинтової заготовки є
протилежними Зусилля затиску є більшим ніж
зусилля різання при профілюванні При профілю-
ванні заготовка обертається навколо осі, а пере-
міщення різця є перпендикулярним до осі заготов-
ки Радіус профілю заготовки вибирається згідно її
креслення
Оправка своєю конічною частиною 1 вставля-
ється в шпиндель токарного, шліфувального або
іншого верстату Гвинт 7 викручується і звільня-
ється від осьового зусилля гвинтова тарілчаста
пружина 5 і при цьому вона зменшується по зовні-
шньому діаметру Розрізна шайба 8 знімається з
болта своїм пазом, а також знімається притискний
диск через головку гвинта 7 На ЗОВНІШНІЙ діаметр
гвинтової тарілчастої пружини 5 встановлюється
гвинтова заготовка 6 Після чого притискна втулка
9 встановлюється на гвинт 7, центрується висту-
пом 10 по отвору втулки 4 між торцями притискно-
го диску 9 і головкою гвинта встановлюється роз-
різна шайба 8 Загвинчується гвинт і ВІДПОВІДНО
тарілчаста гвинтова пружина 5 збільшується в
зовнішньому діаметрі і при цьому здійснюється
процес затиску гвинтової заготовки Важливим
моментом є те, щоб КІНЦІ заготовки товщиною t
входили в торцеві пази 15, які забезпечують дода-
тковий затиск заготовки 6 і підвищують жорсткість
системи ВПІД
Після закріплення заготовки включається вер-
стат, заготовка 6 обертається а фасонний різець
16 (або шліфувальний круг, на кресленні не пока-
заний) підводиться поперечним супортом і здійс-
нюється процес профілювання заготовки Після
закінчення процесу профілювання різець 16 відво-
диться, гвинт 7 викручується, знімається розрізна
шайба 8, притискна втулка 9 і ВІДПОВІДНО гвинтова
заготовка 6 вже профільованою по зовнішньому
діаметру
Приклад виконання способу
Попередньо розточені спіралі з внутрішніми
діаметрами представленими в таблиці встанов-
люються і закріплюються гвинтом 7 на оправки
ВІДПОВІДНИХ діаметрів, оправки закріплені в шпин-
делі токарно-гвинторізного верстату 16К20 і за
допомогою фасонного різця 16 і поперечного су-
порту здійснюється профілювання заготовки Мар-
ка матеріалу ріжучої пластини різця Т15К6
5 45678
Результати профілювання представлені в
таблиці виконання способу Параметри D і d ВІД-






























До переваг способу і оправки для профілю-
вання гвинтових заготовок відноситься ефектив-
ність процесу закріплення і профілювання з зада-
ною точністю обробки і шорсткістью
А
2 3 4 5 6
13//12 N-И
Вид по А
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